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ANWENDUNGSBEREICHE

Da die Verbindung den schwachsten Bereich eines Fordergurtes darstellt, ist es von entscheidender
Bedeutung, sie mit groBtmaglicher Prazision herzustellen. Diese Anleitung bezieht sich auf die Materialien
und Techniken zum Verbinden von Dunlop-Stahlseilgurten. Um die Aufnahme der hohen Spannungs-
belastungen zu maximieren, unter denen Stahlseilgurte betrieben werden, ist es sehr wichtig, dass die
Vorgehensweisen in dieser Anleitung genau eingehalten werden. Die Fenner Dunlop BV iibernimmt keine
Verantwortung bei Modifizierungen oder Vereinfachungen dieser empfohlenen Verfahren.'

Bei Fragen rufen Sie bitte unser Abteilung Application Engineering an, unter der Nummer +31 (0) 512 585 555.

1 Alle Angaben und Hinweise in dieser Dokument wurden nach bestem Wissen zusammengestellt und entsprechen dem
neusten Stand der Technik und Erfahrungen. Dennoch bitten wir zu beachten, dal das eine oder andere durch den
technischen Fortschritt kurzfristig iiberholt sein kann.

Fiir die angegebenen Daten und Werte fiir Dicken, Abmessungen, Temperaturen usw. kann keine Gewahr iibernommen
werden. Ein Haftung fiir die Beratung durch dieses Dokument kdnnen wir als Fenner Dunlop BV nicht iibernehmen.
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1. MATERIALIEN

Dunlop Conveyor Belting liefert alle hierfiir benotigten Verbindungsmaterialien in Form eines speziell
zusammengestellten Satz. Jedes Satz reicht aus, um eine Verbindung damit herzustellen. Die folgenden
Angaben werden benotigt, um die richtigen Komponenten und Mengen bereitzustellen:

Festigkeitsklasse des ST-Gurtes

Breite und Gesamtdicke des Gurtes

Dicke und Qualitatsbezeichnung der Deckplatten

Anzahl, Abstand und Durchmesser der Stahlseile

Vorhandensein von Querarmierung (Anzahl in der oberen und/oder unteren Deckplatte und bzw. Art
der Querarmierung)

®  Abmessungen und Form der zur Verfiigung stehenden Presse

Alle Verbindungssatze enthalten die folgenden Grundkomponenten:

Obere und untere Deckplatten mit angebrachtem Haftgummi und ggf. mit Armierungsgewebe.
Kerngummistreifen

Kantenfiillstreifen und Endefiillstreifen

Reinigungsldsung

Gummildsung (Dundisol)

Folie

Trennpapier/-gewebe

Die folgenden Bezeichnungen werden fiir die Verbindungsmaterialien verwendet:

Dundisol: Losung zur Erhohung der Klebekraft schwarze Fliissigkeit
Dunlofol: Unvulkanisiertes Haftgummi (Skim) Gummiplatte
Kerngummistreifen:  Unvulkanisiertes Haftgummi (Skim) Gummistreifen
Duncover: Unvulkanisiertes Deckplattengummi Gummiplatte
Fiillstreifen Gummistreifen

Zusitzliche Anleitungen und/oder Materialien fiir bestimmte Gurttypen bzw. -konstruktionen konnen separat
bereitgestellt werden.

Alle Verbindungsmaterialien verfiigen iiber eine
begrenzte Haltbarkeit. Verbindungsmaterial, welches
sein Verfallsdatum uiberschritten hat, sollte nicht mehr
verwendet werden. Jede Komponente des Verbindungs-
satz ist mit einem Ablaufdatum gekennzeichnet. Dieses
Ablaufdatum sollte immer iiberpriift werden, bevor mit
dem Herstellen einer Verbindung begonnen wird.

Verbindungssatze, die bei einer Umgebungstemperatur
von ca. 20 °C gelagert werden, haben eine Haltbarkeit, die dem Verfallsdatum entspricht. Verbindungssatze
konnen in einem kiihlen Raum bei 10 °C aufbewahrt werden, um eine langere Haltbarkeit zu gewahrleisten.
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2. ARBEITSSCHUTZ

Die folgenden Anweisungen und Verfahren sind bei der Vorbereitung und Herstellung von Verbindungen von
Dunlop-Stahlseilfordergurten stets zu beachten

®  Samtliche Geréte, die beim Verbinden von Dunlop-Stahlseilfordergurten verwendet werden, miissen
den standortspezifischen Vorschriften fiir die Verwendung von elektrischen und mechanischen
Geréten entsprechen.

®  Esdirfen nur die in Kapitel 1 aufgefiihrten Materialien verwendet werden.

B Konsultieren Sie stets die Materialsicherheitsdatenblatter (MSDS), woraus Vorsichtsmalinahmen im
Umgang mit Losungsmitteln, Losungen und Grundierungen, sowie Erste-Hilfe-MaRnahmen zu
entnehmen sind. Nachfolgend finden Sie eine Erste-Hilfe-Anleitung und die zu treffenden
Vorsichtsmafinahmen:

= Der Arbeitsbereich sollte ausreichend beliiftet sein, da wahrend der Reinigungsvorgange und
beim Auftragen der Gummilosung Dampfe freigesetzt werden. Sollte bei einer Person eine
Reizung der Atemwege auftreten, bringen Sie diese an die frische Luft. Wenn die Symptome
bestehen bleiben, befolgen Sie die im MSDS beschriebenen Verfahren und suchen Sie einen
Arzt auf.

= Haut- und Augenkontakt vermeiden. Wahrend des Mischens und Auftragens der
Vulkanisierlosung und der Stahlseil-Grundierung ist stets vollstandige Schutzkleidung,
einschlieBlich Overall, geeigneter PVC- oder Gummihandschuhe und Augenschutz, zu tragen.

= Versehentlich verschiittete Fliissigkeiten sind sofort aufzunehmen. Das Uberdecken mit
einem beliebigen saugfahigen Trockenpulver, wie z. B. Sepiolith-Streu, hilft die Klebewirkung
zu beseitigen und erleichtert das Entfernen der verschiitteten Fliissigkeit.

= Leere und/oder unbenutzte Dosen diirfen nicht zuriickgelassen werden und miissen auf
zulassige und sichere Weise entsorgt werden.

» Die meisten Losungen und Losungsmittel sind entflammbar, daher muss der
Verbindungsbereich frei von samtlichen Ziindquellen sein. Das Rauchen ist im
Verbindungsbereich oder in dessen Nahe ausdriicklich zu verboten.

B Stellen Sie sicher, dass die Bandanlage ordnungsgemaR ausgeschaltet, stromlos und abgesichert ist,
bevor Sie mit Arbeiten an der Anlage beginnen. Stellen Sie sicher, dass alle von Dunlop vorgegebenen
und am Standort giiltigen Arbeitsschutzverfahren eingehalten werden.

O00®
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3. ANFORDERUNGEN UND WERKZEUGE FUR DIE VULKANISIERUNG

Der erste Schritt zur Herstellung einer qualitativ hochwertigen Verbindung besteht darin, den Arbeitsbereich
so vorzubereiten, dass er effizient nutzbar, gut beleuchtet, sauber und ausreichend geschiitzt ist. Anlagen im
Freien sollten durch eine Einhausung vor ungiinstigen Wetterbedingungen geschiitzt werden. Anlagen im
Innenraum sollten von {ibermaRigem Staub befreit werden (besonders oberhalb der Anlage), eine gute
Beleuchtung haben und gegen Tropfwasser geschiitzt sein.

Die Kanten der Heizplatten miissen parallel zur Laufrichtung des Gurtes sein.

Es sollte ein Arbeitstisch gebaut werden mit einem Uberstand von mindestens 2 m an beiden Enden der
unteren Pressplatte und einer Breite, die min. 25 mm grosser ist als die des Gurtes. Der Arbeitstisch muss auf
einer Ebene oder 5 mm tiefer liegen als die Pressplatten. Zusitzlich sollte ein separater Tisch in
ausreichender GroRe gebaut werden, auf dem die Komponenten fiir die Verbindung vorbereitet werden
konnen.

Die Vulkanisierpresse muss lang genug sein, um die Verbindung in einem einzigen Heizvorgang mit einer
Uberlappung von mindestens 150 mm beidseitig an den Gurtenden vulkanisieren zu kénnen und sollte 200
mm breiter sein als der Gurt.

Verwenden Sie bei Vulkanisierpressen mit mehreren Pressplatten zwei massive Heizbleche, die die gesamte
Flache oben und unten mit einer Mindestiiberlappung von 50 mm an beiden Enden abdecken.

Die Vulkanisierpresse muss in der Lage sein, einen Vulkanisierdruck von 10-14 bar (145-200 psi) auf die
Gurtoberflache auszuiiben

Die Vulkanisiertemperatur muss exakt zwischen 150 °C und 155 °C gehalten werden, mit Ausnahme der
Qualitat Deltahete. Die Vulkanisiertemperatur fiir Deltahete-Gurte liegt zwischen 155 °C und 160 °C. Die
Vulkanisiertemperatur muss wahrend des Aufheizens und der Vulkanisierung liber die gesamte
Pressplattenflache innerhalb von einer Toleranz von +/-5 °C exakt geregelt werden. Aus diesem Grund
miissen Vulkanisierpressen mit Thermostaten sorgfaltig auf ihre Funktionstiichtigkeit iiberpriift und mit
Thermoelementen kontinuierlich auf ordnungsgemaRe Funktion iiberwacht werden. Die Thermoelemente sind
an strategischen Punkten iiber die Flache der oberen und der unteren Pressplatte anzubringen. Eine zu starke
und/oder ungeniigende Vulkanisierung fiihrt dazu, dass die Verbindungen iiber keine ausreichende Festigkeit
verfiigen, Die Vulkanisierzeit beginnt, wenn eine Temperatur von 150 °C bzw. (bei Deltahete) 155 °C erreicht
ist. Fur Vulkanisierzeiten siehe Tabelle 1.

Gurtdicke Zeit Zeit Deltahete
mm Zoll Minuten Minuten
0-16 0-0.63 35-40 45-50
16-20 0.63-0.79 40-45 50-55
20-25 0.79-0.98 45-50 55-60
25-30 0.98-1.18 50-55 60-65
30-35 1.18-1.38 60-65 70-75
35-40 1.38-1.57 65-70 75-80
40 - 45 1.57-1.77 70-75 80-85

Tabelle 1



APPLICATION ENGINEERING

DUNLOPr

CONVEYOR BELTING

BENOTIGTE WERKZEUGE:

®  Presse: Lange: Verbindungslange + 300 mm

Breite: Gurtbreite + 200 mm zur Aufnahme von Gurt und Beilegestangen

Druck: 10 - 14 bar

Temperatur:  mindestens 150 °C (155 °C fiir Deltahete), vorzugsweise mit Zwangskiihlung
B drei Holzarbeitsplatten, mindestens 2 m lang und in der Breite passend zur Gurtbreite
® 4 Schraubzwingen zur Fixierung des Gurtes auf den Holzplatten
®  Schlagschnur zum Ausrichten
® 2 Beilegestangen: Lange = Verbindungslange +0,6 m, Breite: 100 mm, Dicke: 0,8-1,5 mm geringer als

Gurtdicke

® 2 Tirenspanner zum Festspannen der Beilegestangen an den Gurtkanten
®  Oszillierendes Messer (Fein oder dhnlich) zum Entfernen der Decke
W Schustermesser
" Glattroller und Prickelroller
®  Schleifmaschine mit variabler Drehzahl
®  Kneifzange zum Entfernen der Decke
®  Dickenmessgerat
®  zwei Thermometer mit Anzeigeinstrument zum Einsetzen zwischen Gurt und Heizplatte
®  zwei Thermometer zur Messung der Temperatur in den Heizplatten
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4. VERBINDUNGSMETHODEN UND -ABMESSUNGEN

Wenn der Abstand zwischen den Stahlseilen im Gurt die Einlage eines Fiillgummistreifens nicht in der
erforderlichen Mindestdicke zuldsst, miissen die gegeniiberliegenden Seilenden abgeschnitten und die
Stirnseiten nach einem vorgeschriebenen Muster verschachtelt aneinandergelegt werden, um den
erforderlichen Zwischenraum zu ermdglichen. Wenn die Seile abgeschnitten und in der Mitte der
Verbindungslange auf Sto gelegt werden, spricht man von einer zweistufigen Verbindung (2-Step). Liegen die
Schnittstellen bei einem Drittel und zwei Dritteln der Verbindungslange, spricht man von einer dreistufigen
Verbindung (3-Step).

Fiir jeden Gurttyp werden eigene Verbindungsabmessungen vorgeschrieben, welche bei der Vorbereitung zu
beachten sind.

Da fiir die einzelnen ST-Festigkeitsklassen viele verschiedene Konstruktionen moglich sind, ist es nicht
umsetzbar, diese einzeln aufzulisten. Es besteht jedoch die Mdglichkeit hierfiir ein Verbindungsschema
speziell fiir den konkreten Gurt auf Anfrage bei Dunlop zu erhalten. Ein Beispiel fiir ein Verbindungsschema
finden Sie in Anhang 2.

Die Standard-Verbindungstypen finden Sie in Tabelle 2.

Dunlop-Stahlseilgurte
Verbindungsabmessungen fiir Gurtkonstruktionen nach EN I1S015236 Teil 2 und DIN 22131 Teil 1
Gurt- | Verb- | Stufenldnge (S) Biegezone (B) | Verbindungslange (L) Kopfabstand (G)
typ typ (mm) | (Zoll) | (mm) | (Zoll) (mm) (Zoll) (mm) (Zoll)
500 1-Step 500 20 100 4 750 30 25 1
630 1-Step 500 20 100 4 750 30 25 1
800 1- Step 600 24 100 4 850 34 25 1
1000 | 1-Step 600 24 100 4 850 34 25 1
1250 | 1-Step 650 26 100 4 900 36 25 1
1400 | 1-Step 650 26 100 4 900 36 25 1
1600 | 1-Step 700 28 100 4 950 38 25 1
1800 | 2-Step 700 32 100 4 1675 75 25 1
2000 | 2-Step 700 32 100 4 1675 75 25 1
2250 | 2-Step 800 32 100 4 1875 75 25 1
2500 | 2-Step 800 32 150 6 1985 80 35 1%
3150 | 2-Step 900 36 150 6 2185 88 35 1%
3500 | 2-Step 900 36 150 6 2185 88 35 1%
4000 | 3-Step 950 38 150 6 3270 131 35 1%
4500 | 3-Step | 1000 40 200 8 3540 142 45 1%
5000 | 3-Step 1000 40 250 10 3640 146 45 1%
5400 | 3-Step 1150 46 250 10 4090 164 45 1%
Tabelle 2
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5. BESTIMMUNG DER UBERLANGE

Die notwendige Uberldnge wird durch den Verbindungstyp und den Verbindungswinkel bestimmt. Eine
Stahlseil-Fordergurtverbindung kann rechtwinklig oder schrag ausgefiihrt werden. Der am weitesten
verwendete Verbindungswinkel ist 17 Grad, wodurch sich eine Abschragungslange von 0,3 x Gurtreite ergibt.
Die normale Uberldnge errechnet sich daher wie folgt:

= (berldnge = Verbindungslange (L) + 0,3 x GB  wobei GB = die Gurtbreite ist, (siehe Abbildung 1).

Zur Anpassung der Verbindung an die Vulkanisierpresse kann dieser Winkel jedoch angepasst werden.

0.3xGB

Abbildung 1

6. GURT VORBEREITUNG

6.1  Der Gurt sollte auf beiden Seiten des Verbindungsbereiches mittig auf den Muldentragrollen aufliegen.
Das erleichtert letzte Anpassungen bei der Ausrichtung der Verbindung. Die beiden Gurtenden werden
dann iiberlappend auf die untere Pressplatte der Vulkanisierpresse gelegt und nach Augenmal
ausgerichtet

6.2  Markieren Sie an beiden Gurtenden (drei- bis viermal) im Abstand von 1 bis 2 m Mittelpunkte, die Sie
dann mittels Schlagschnur verbinden. Verwenden Sie dabei nicht die Gurtkante als Bezugspunkt. Die
Mittellinien werden fiir die endgiiltige Ausrichtung verwendet.

Spannen Sie nun den Gurt auf der Arbeitsunterlage fest, sodass der Gurt fest fixiert ist.

Nageln Sie den Gurt nicht fest. Nagel konnen die Seile beschaddigen, und durch die Nagellcher kdnnen
die Seile mit Feuchtigkeit in Beriihrung kommen, was zu Korrosion und vorzeitigem Ausfall des Gurts
flihren kann.

6.3 Markieren Sie die Linien fiir den Verbindungswinkel

6.3.1 Markieren Sie die Linien fiir den Verbindungswinkel an den Gurtkanten beider Gurtenden. Passen
Sie den Verbindungswinkel an den Winkel der Vulkanisierpresse an und markieren Sie eine
Schraglinie am oberen Ende parallel zur Pressplattenkante und mindestens 150 mm nach innen
von der Kante entfernt.
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6.3.2 Messen Sie einen Abstand, der der Verbindungslénge entspricht, von den Enden der Schréglinie
in Gurtrichtung und markieren Sie eine zweite Schréglinie parallel zur ersten Linie. Achten Sie
darauf, dass diese Linie mindestens vom anderen Ende der Pressplatte 150 mm nach innen
entfernt ist.

6.3.3 Schlagen Sie das oben liegende Gurtende zuriick und verwenden Sie die Kantenmarkierung, um
die Schraglinie auf dem unten liegende Gurtende anzuzeichnen. Achten Sie darauf, dass die
Gurtenden weiterhin korrekt ausgerichtet sind.

6.4 Abziehen der Decken:

6.4.1  Beginnen Sie mit dem oben liegende Gurtende und schneiden Sie den Gurt oben und unten in
etwa 50 mm Abstand vom abgeschnittenen Ende senkrecht bis zu den Seilen ein. (Dies schafft
zusdtzlichen Platz, um die Seile spater abzuldngen.)

6.4.2  AnschlieBend wird beidseitig ein zweiter Schnitt entlang der anderen Schraglinie in einem
Abschragungswinkel von mindestens 45° gegeniiber Gurtoberflache vorgenommen, wobei
darauf zu achten ist, dass die Seile nicht beschadigt werden.

6.4.3  Entfernen Sie auf der Verbindungslange die Gummikanten entlang der aufen liegenden Seile.

6.4.4 Beginnen Sie mit dem Abziehen der oberen Decke am vorderen Ende des Schragschnitts,
indem Sie mit einer Zange ziehen und die Decke knapp oberhalb des Seils einschneiden.
Versuchen Sie, eine diinne Gummischicht auf dem Seil zu belassen.

6.4.5 Sobald eine ausreichende Menge Gummi herausgezogen ist, bringen Sie eine Froschklemme
an und setzen Sie die Decke unter Zugspannung, um das Schneiden zu erleichtern.
Kontrollieren Sie die auf die Decke ausgeiibte Zugspannung, damit sich der Gummi zwischen
den Seilen nicht verzieht.

6.4.6 Die Seile konnen mit den Methoden ,Hakenmesser” oder ,Klaviersaitendraht” freigelegt
werden. Klaviersaitendraht eignet sich fiir Gurte mit einem Seildurchmesser von iiber
5,0 mm. Seile mit geringerer Dicke konnen durch Klaviersaitendraht beschadigt werden.

Hakenmesser Methode

= Lassen Sie den Gummi zwischen sie Seile auf einem 25 mm (1) langen Ubergang von der
Unterseite des DeckplattenstoBschriges. Schneiden Sie die Seile ab dem Ubergang mit einem
Hakenmesser entlang um die Seile zu losen.

= Schneiden Sie am Ende der Ubergang auch quer durch das Gummi zwischen die Seile, um das
Entfernen der Unterdecke zu ermoglichen. Entfernen Sie die untere Deckplatte.

= Entfernen Sie iiberschiissiges Gummi von den Seilen, um eine einheitliche Form zu
gewahrleisten, bevor Sie die Seile ablangen. Siehe Abbildung 2.

= Ldngen Sie die Seile mit zugelassenen Seilscheren

ab.
= Schlagen Sie das Gurtende zuriick.
= Schneiden Sie die untere Schrage gemal ca
Verbindungsschema zu. 0.15mm
= Wiederholen Sie den Vorgang fiir das andere
Gurtende

ca

0.15mm Abbildung 2
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Klaviersaitenmethode

= Schneiden Sie in ca. 25 mm (1“) Abstand von der Unterkante der DeckplattenstoBschréage
parallel zur Schrage das Gummi zwischen den Seilen durch.

= Schlagen Sie das Gurtende zuriick, schneiden Sie die Schrage und legen Sie ein ca. 200 mm
(8") breites Fenster frei.

= Schneiden Sie vom Ende der Schrége aus ein 25 mm (1) groRes Fenster zwischen den Seilen
ein.

= Legen Sie gebogenen Klaviersaitendraht um jedes Seil.

= Schlagen Sie das Gurtende zuriick auf den Tisch und ziehen Sie mit Hilfe einer Zugplatte an
den Klaviersaitendrahten.

= Entfernen Sie tiberschiissiges Gummi von den Seilen, um eine einheitliche Form zu
gewabhrleisten, bevor Sie die Seile ablangen. Siehe Abbildung 2.

= Schlagen Sie das Gurtende zuriick.

= Wiederholen Sie den Vorgang fiir das andere Gurtende.

6.4.7 Rauen Sie die freigelegten Flachen mit einer Drahtrundbiirste an und achten Sie dabei
sorgfaltig darauf, dass die Seile nicht freigelegt werden und der Gummi nicht anbrennt. Dehnen
Sie die Aufraufldache auf die Deckenoberflache iiber eine Breite von rund 75 mm (3“) aus.

6.5 Vorbereitung der Seile:
6.5.1  Entfernen Sie den gesamten Raustaub und Schmutz griindlich mit einer Biirste.

6.5.2  Uberzeugen Sie sich nun erneut, dass die Gurtenden korrekt ausgerichtet sind, bevor Sie mit
dem Auftragen der Gummilosung und der Herstellung der Verbindung beginnen. Uberpriifen
Sie mittels Schlagschnur die Ausrichtung der urspriinglichen Mittellinien und stellen Sie dann
mit einem Malband sicher, dass die Schragen der Decken den richtigen Abstand fiir die
herzustellende Verbindung haben und sich mindestens 150 mm innerhalb der
Pressplattenkanten befinden. Zeichnen Sie die Gurtkanten und Schragen auf der Pressplatte
an.

6.5.3  Spannen Sie den Gurt fest auf der Arbeitsflache ein und schlagen Sie die Gurtenden zuriick.

6.5.4 Nageln Sie den Gurt nicht fest. Nagel konnen die Seile beschddigen, und durch die
Nagellocher konnen die Seile mit Feuchtigkeit in Beriihrung kommen, was zu Korrosion und
vorzeitigem Ausfall des Gurts fiihrt.

6.5.5 Legen Sie Folie unter die Seile, damit sie sauber bleiben.

7. VORBEREITUNG DER VERBINDUNG

7.1 Vorbereiten der Verbindung:

7.1.1  Reinigen Sie bei Bedarf die Seile und die angerauten Flachen sorgfaltig mit wenig
Losungsmittel und einem fusselfreien Tuch. Lassen Sie das Losungsmittel abtrocknen.?

2 Unbedingt darauf achten, das kein Losungsmittel an die Enden des Stahlseils kommt, Gefahr von Blasenbildung beim
Vulkanisieren.
-10 -
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7.1.2 Installieren Sie Thermoelemente auf der unteren Pressplatte/dem massiven Heizblech, decken
Sie den Pressbereich mit Trennpapier/Gewebe ab und legen Sie zusatzliche Lagen Trennpapier
in Streifen auf den Bereich der Schragstoe zwischen den Decken.

7.1.3  Bringen Sie die untere Deckplatte mit der Haftgummiseite nach oben in der markierten Position
an.

7.1.4  Zeichnen Sie die Schragen passend zu den Schragen der unteren Decke des Gurts an und
schneiden Sie sie zu.

7.1.5  Markieren Sie die Position der einzelnen Seilenden, wie laut Verbindungsschema erforderlich.
Bringen Sie die Markierung an den Seilen oder auf der unteren Decke an.

7.1.6  Langen Sie die einzelnen Seile auf die richtige Lange ab.
7.1.7  Schlagen Sie die Seile wieder zuriick.

7.1.8  Entfernen Sie die Folie, reinigen Sie die Haftgummiflache der unteren Deckplatte mit
Losungsmittel und bohren Sie mit einer Ahle auf der ,unteren” Platte Locher im Abstand von
50 bis 100 mm von der Haftgummiflache.

7.1.9  Griindlich trocknen lassen.

7.1.10 Tragen Sie eine Schicht Dundisol auf der Haftgummiflache der unteren Deckplatte auf. Bei den
Qualitaten Deltahete, ROS oder BV ROM ist kein Dundisol auf den DeckplattenstoRen erlaubt!
Weitere Informationen finden Sie in Anhang 3.

7.1.11 Tragen Sie nur dann eine Schicht Dundisol auf alle Seiloberfldchen auf, wenn dies fiir eine
ausreichende Haftung beim Legen erforderlich ist.

7.1.12 Griindlich trocknen lassen.

7.1.13 Passen Sie die Schragen von Gurt und unterer Deckplatte aneinander an
Rollen und walzen Sie die DeckplattenstoRe kraftig fest.

7.1.14 Trennen Sie die Seile in gleicher Anzahl auf beiden Seiten. Markieren Sie die Mittellinie des
Gurts auf der ,unteren” Platte mit der Riickseite eines Messers als Anhaltspunkt beim Legen
der Seile.?

7.2 Legen der Seile

7.2.1  Dierichtige Seilanordnung fiir die Verbindung entnehmen Sie dem Verbindungsschema fiir den
konkreten Gurt. 1-STUFIGE GURTVERBINDUNG q=uichtung

B | s | B

o

3 Bitte beachten: UbermaRige Kreideriickstande auf der Riickseite kann die Haftung beeintrachtigen 3

Skive Area Detail
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2-STUFIGE GURTVERBINDUNG

Laufrichtung

1”|_B
|

Skive P:rea—D etail

%

[ s |GI s IGI s | B |
|

L1 A Baman
122 S - ///
L23 Skive Aree Detal

L |
7.2.2  Falls erforderlich, reinigen Sie die Kerngummistreifen mit Losungsmittel, um Staub und/oder
Kreide vollstandig zu entfernen. *

7.2.3  Beginnen Sie mit dem mittleren Seil (bei einer ungeraden Anzahl von Seilen) oder den Seilen
beiderseits der Mitte (bei einer geraden Anzahl von Seilen) und legen Sie die Seile so gerade
wie moglich ein. Lassen Sie am StoB zwischen den Seilen eine Liicke wie aus Tabelle 2 (,G)
oder dem Verbindungsschema ersichtlich.

4 Zu viel Kreide auf der Riickseite konnte die Haftung beeintrachtigen.
-12-
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7.2.4  Setzen Sie das Einlegen von der Mitte aus in beide Richtungen fort.

7.2.5 Walzen Sie jedes nachfolgende Seil seitlich an, um zu gewahrleisten, dass ein vollstandiger
Kontakt mit dem vorhergehenden Kerngummistreifen besteht und die Seile so gerade wie
moglich liegen. ®

7.2.6  Schneiden Sie keine Seile aus, um die Biegung zu korrigieren.
7.2.7 Fiillen Sie die Liicken an den Enden (Kopfe) der Seile vollstandig mit Endfiillgummi aus.

7.2.8  Wenn alle Seile in Position sind, bauen Sie die Kanten der Verbindung mit den mitgelieferten
Kantenfiillstreifen bis zur Seilhhe auf.

7.3 SchlieBen der Verbindung:

7.3.1  Decken Sie die Verbindungsflache mit Folie ab und legen Sie die obere Deckplatte ein
(Haftgummiseite nach unten), so dass die Schragen angezeichnet und passend zur Winkel und
DeckplattenstoRen der oberen Gurtdecke zugeschnitten werden kdnnen.

7.3.2  Entfernen Sie die Folie, reinigen Sie die Haftgummiflache der oberen Deckplatte mit
Losungsmittel und bohren Sie mit einer Ahle Locher auf der ,oberen” Platte im Abstand von 50
bis 100 mm von der Haftgummiflache nach aufen.

7.3.3  Tragen Sie eine Schicht Dundisol auf der Haftgummioberflache der Deckplatte auf, falls dies
erforderlich ist. Bei den Qualitdten Deltahete, ROS oder BV ROM ist kein Dundisol auf den
DeckplattenstoRen erlaubt!

7.3.4  Nach dem Trocknen wird die obere Deckplatte in Position gebracht, wobei darauf zu achten ist,
dass die DeckplattenstoRen passen. ©

7.3.5 Rollen und walzen Sie die DeckplattenstoRe kraftig fest und bearbeiten Sie dann die gesamte
Verbindungsflache leicht mit einem Hammer.

7.3.6  Markieren Sie die Gurtkanten auf der Verbindung mittels Schlagschnur mit etwa 5 mm (1/4")
Uberstand und schneiden iiberschiissiges Gummi mit einer geraden Klinge ab.

7.3.7  Bringen Sie die Markierung zur Kennzeichnung der Verbindung an.
7.4 Vulkanisieren der Verbindung:

7.4.1  Uberpriifen Sie die Ausrichtung der Verbindung ein letztes Mal mittels Schlagschnur und den
Mittellinien.

7.4.2  Decken Sie die gesamte Verbindung mit Trennpapier/-gewebe ab.

7.4.3  Bringen Sie 100 mm breite Kanteneisen an den Seiten der Verbindung an, die eine 0,8 bis 1,5
mm (1/32" - 1/16") geringere Starke haben als der Gurt und mindestens 0,6 m langer sind als
die Verbindung. Spannen Sie die Kanteneisen mit Tiirenspannern oder Mehrzweckklemmen an
den Gurtkanten fest.

7.4.4 Installieren Sie Thermoelemente auf der oberen Deckplatte.

5 Uberpriifen Sie regelméBig die Geradheit mit einer Linie parallel zur Gurtmittellinie. Wenn erforderlich, kann der
Kerngummistreifen leicht gerade ausgestreckt werden, um seine Breite zu reduzieren. Wenn die Seile richtig abgetragen
und ordnungsgemaR verlegt sind, d.h. eng zusammengedriickt und gerade geschoben werden, sollte dies nicht
notwendig sein.

® Um Lufteinschliisse zu verhindern, muss die Praxis des Haltens und Walzens angewendet werden, d. h. die Deckplatte
wahrend des Walzens schrittweise senken lassen.
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7.4.5 Bringen Sie das massive obere Heizblech, falls erforderlich, sowie die obere Pressplatte in
Position und montieren Sie die Vulkanisierpresse.

7.4.6  Die Traversen sollten so positioniert werden, dass sie parallel zum Verbindungswinkel stehen
und gleichmaRigen Abstand voneinander haben. Ein Paar sollte iiber jedem Deckplattenstofl
und an jedem QuerstoR der Pressplattensegmente positioniert werden.

7.4.7  Um eine gleichmafige Temperatur zu gewdhrleisten, muss die Vulkanisierpresse wahrend des
Vulkanisiervorgangs vor Zugluft geschiitzt werden.

7.4.8  Schalten Sie den Strom ein, und stellen Sie die Steuerung(en) auf die in der Dokumentation
angegebene Temperatur ein. Durch die Uberwachung aller Thermoelement-Messwerte kann
eine manuelle Anpassung erforderlich werden, um einen gleichmaRigen Temperaturanstieg zu
gewahrleisten.

7.4.9  Ziehen Sie die Tiirenspanner an den Kanteneisen fest, priifen Sie, dass die Kanteneisen nicht
gekippt sind, und beaufschlagen Sie die Pressplatten dann mit einem Druck von 4 bar (60 psi).

7.4.10 Uberpriifen Sie die Kanteneisen und Tiirenspanner und ziehen Sie diese ggf. nach.

7.4.11 Wenn die Temperatur 75 °C (165 °F) erreicht, erhohen Sie den Pressplattendruck auf 7 bar
(100 psi).

7.4.12 Wenn eines der Thermoelemente 110 °C erreicht, erhdhen Sie den Druck auf 8,5 bar (125 psi)
und schalten Sie die Steuerung(en) aus (Heizstopp).

7.4.13 Schalten Sie nach 5 Minuten die Steuerung(en) wieder ein und erhohen Sie den
Pressplattendruck auf 9,5 bar (140 psi).

7.4.14 Wenn die Temperatur 120 °C erreicht, erhohen Sie den Pressplattendruck auf 10-12 bar (145-
175 psi) und halten Sie ihn aufrecht, bis die Temperatur die in der Dokumentation angegebene
Vulkanisiertemperatur erreicht.

7.4.15 Nachdem die Temperatur die Vulkanisiertemperatur von 150 °C bzw. den in der Dokumentation
angegebenen Wert erreicht hat, erhohen Sie ggf. den Pressplattendruck auf den in der
Dokumentation angegebenen Vulkanisierdruck und halten Sie diesen aufrecht.

7.4.16 Lassen Sie die Verbhindung fiir die empfohlene Zeit vulkanisieren. Richtwerte hierfiir konnen Sie
Tabelle 1 oder der Dokumentation entnehmen.

7.4.17 Temperatur und der Druck miissen wahrend des Vulkanisiervorgangs kontinuierlich iiberwacht
und alle 5 Minuten aufgezeichnet werden.

7.4.18 Wenn der Vulkanisiervorgang abgeschlossen ist, kiihlen Sie mittels Wasserkiihlung auf 60 °C
(150 °F) runter und warten Sie 15 Minuten, bevor Sie den Druck ablassen. Ist keine
Wasserkiihlung vorhanden, lassen Sie das Gerat auf 60 °C abkiihlen, bevor Sie den Druck
ablassen.

7.4.19 Demontieren Sie die Vulkanisierpresse und schneiden Sie die iiberschiissige Kante ab.

7.4.20 Warten Sie mit dem Abschleifen von iiberschiissigem Gummi von den Schragen, bis die
Oberflache abgekiihlt ist.

7.4.21 Es wird empfohlen, die Abmessungen der Verbindung (Dicke, Breite und Lange), die Geradheit
sowie die Harte an der oberen und unteren Deckplatte zu kontrollieren, um sicherzustellen,
dass die Vulkanisierung ordnungsgemaR erfolgt ist.
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ANLAGE 1

Verwendung fremder Verbindungsmaterialien mit Dunlop-Gurten
Werden keine Dunlop-Materialien verwendet, sind zwei wichtige Aspekte zu beachten:

UNBESCHADET DER VORSTEHENDEN ANMERKUNGEN KANN DUNLOP KEINE GARANTIE FUR DIE
KOMPATIBILITAT DER VERWENDETEN MATERIALIEN UBERNEHMEN, UND ES OBLIEGT DEM ANBIETER ODER
HERSTELLER DER MATERIALIEN, DIE GARANTIEN ODER ZUSICHERUNGEN ZU GEWAHREN, DIE VOM NUTZER
DES GURTES GEGEBENENFALLS GEFORDERT WERDEN.

UND

DIE VULKANISIERGESCHWINDIGKEIT DER MATERIALIEN KANN SICH ERHEBLICH UNTERSCHEIDEN, SO DASS
DAS VULKANISIERVERFAHREN UND DIE TEMPERATUREN VON DUNLOP NICHT ANWENDBAR SIND.

DER ANBIETER ODER HERSTELLER DER VERWENDETEN MATERIALIEN MUSS EIN VULKANISIERVERFAHREN
ODER SPEZIFISCHE ZEIT-/TEMPERATURBEDINGUNGEN BEREITSTELLEN.
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Beispiel fiir ein

Verbindungsschema

& DUNLOP

Conveyor ldent:

Koo69

Belt Length(s): 450m
Beit Details:
Beit width: 2500 mm
Designation ST 1400 kM/m
Top cover: 9 mim
Pulley cover: B mm
Grade: M
Cord details
No of cords
Cord diameter mm
Belt Dimensions:
Measured belt thickness: 20.7 mm
Calculated beit thickness: 19.8 mm
Approximate belt mass: B6.8 kgim
Splice { SINGLE step
Stap length: 700 mm
Overall splice length 920 mm
including bias 1930 mm
Press bias angle °
Curing conditions:
Curing temperature: 145 £5C
Curing time: 59 mins

Cure time commences at:
Cure pressure:
Minimum platen size

Splicing Materials:
Solution

Bonder

Cover

Solvent

140 T (on ALL platens)
160 - 200 pei (1100-1400kPa)
1270 x 2700 mm wide

519

1525

3522
Toluene

R

Customer:
Site:
100
90 /
£ 80
E
g 710
2
E 60 ¢ 59 =
(5] /
50 -l
Belt Thickness (mm)

neaT

0
10 41 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Splicing Instruction

DUNLOP

CONVEYOR BELTING

ISSUED: 24-04-2017

22 B M B X T B/ RIBHEINBITEN

Check actual belt thickness and adjust cure time from graph abowve.
CURE TIMES ARE VALID FOR FENMER DUNLOP MATERIALS OHNLY.

For other materials, refer to the manufacturer
MATERIALS REQUIRED:

Filler gum End filler Edge strip
Length 296 m Length 3B m Length 24m
Thickness 4.8 mm Thickness 4.8 mm Thickness 4.8 mm
Width 2.8 mm Width 10.4 mm Width 50 mm
Cover papejs rﬁ.ﬂhﬂm
5 itres
Foreach, 4 mlongx 1500mm wide - 519 10 lires |
cover Fabric
8 mm 3522 cover 9 metres x 150 cm wide |
Joo cover 1.5 mm 1525 bonder Visgueen
5 mm 3522 cover 8 mefres x 160 cm wide [
Lulley cover 1.5 mm 1525 bonder Toluene solvent as required

< BELT DIRECTION <<<<<<<<<<

s

Owerall splice length
mm

Temm

100mm |

| bend zone

|
|
| | 1eomm
|
|

3tap Iengtn

hend zons |
i

Centre Cords
Centre

Centre Short
Centre Lon,

Centre Cords length for Even Number Cords

Length for Odd Number of Cords
448  Maintain 25mm Gaj

2 Maintain 25mm Gap

00D number of cords
butt centre cord as above

EVEN number of cords
butt TWO centre cords as below
then lay cords from frailing end

|zsmm|

326 mm 26mm

-16 -
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ANLAGE 3

Zusatzliche Verbindungsanweisungen fiir Stahlseil Deltahete, ROS and BV ROM

Diese Vorschrift ist zusatzlich zum Verbindungsverfahren fiir Dunlop CB Stahlseilgurte anzuwenden. Das
Verbindungsanweisung fiir Stahlseilgurte in Deltahete-, ROS- und BV-ROM-Qualitdt unterscheidet sich von den
anderen Qualitaten in der Anwendung der Verbindungslosung.

Die Losung darf nicht auf die Anfasung und den angrenzenden Deckplattengummi aufgetragen werden.

Obere Deckplatte - //
/ /
Unere Deciat -d

Bild 1. Seitenansicht des vorbereiteten Gurtendes
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KONTAKTINFORMATION

NIEDERLANDE (Hauptverwaltung)

Telefonnummer:  +31(0) 512 585 555

Faxnummer: +31(0) 512 524 599
Dunlop Conveyor Belting - Fenner Dunlop BV
Postfach 14

9200 AA Drachten

Niederlande

www.dunlopconveyorbelting.com
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